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MEMORIA DESCRIPTIVA
Correspondiente a la solicitud de registro de una Patente de Intro~
duceibn que, por diez afios se solicita para Espafia, a favor de Don
Lorenzo Orsini de Lorenzo Parra, de nacionalidad espafiola, domici-
liado en Alcalé de Henares (Madrid), Avda., de Guadalajara, 5 = = = =
P o r
" PROCEDIMIENTO PARA LA OBTENCION DE UNA UNION INTIMA ENTRE PERFI-
LADOS METALIOOS Y LOSAS, ESTRUCTURAS O RELLENOS EN MATERIALES TA
IES COMO HORMIGON, HORMIGON ARMADO O SUFERFICIES SUSTENTADORAS
COMPUESTAS, PLANAS O ABOVEDADAS "

El objeto de la presente patente consiste en un nuevo procedi-
miento gque permite la asociacidn intima de perfilados metdlicos sim
ples o de estructurgé metdlicas compuestas de perfilados de forma y
secciones cualesquiera, con losas (o baldosas), estructuras o cua-
lesquiera otros materiales de construceidn, sin limitacibdn.

Lo que se persigue es conseguir en todos los casos, mediante
la aplicacidn del presente procedimiento, una perfecta unibdn entre
el armazdn de base de una construccidn y los elementos de relleno
que contribuyen asi efectivamente a absorber ciertos esfuerzos se-

cundarios (empujes, torsiones, flexibn y otras).
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El resultado obtenido en particular por la aplicacidn del pro~
cedimiento consiste en una economia importante en el peso de las ar
mazones o elementos metdlicos a emplear,y esto, cuando la posicidn
acertada de lasrlosas, estructuras u otras masas asociadas al mencig
nado armazdn hace que estos rellenos contribuyan de manera efectiva
a los esfuerzos que debe soportar la construccidn terminada.

Los rellenos intervienen en este caso para absorber los esfuer
zos de compresidén (eventualmente de tensidn) haciendo trabajar en
las mejores condiciones la armazdn metélica en la traccién (even—
tualmente en la compresidn) en razdn del aumento del momento de
inercia de la seccidbn total y del incremento de la distancia de las
resultantes de iraccidn y de compresidn. En estas condiciones, los
rellenos adquieren una funcidn 0til absorbiendo los esfuerzos situa
dos en su zona y dejan de ser un peso muerto inutilizado.

La busca de todas o parte de estas ventajas ha dado ya lugar
a2 goluciones diversas:

a).~ La solucibn consistente en revestir los perfilados en el
hormigbn, medio que sblo proporciona aplicaciones limitadas;

D).~ Otras soluciones evitan el defecto de adherencia mediante
la adicibn, en las superficies de contacto métal-hormigbn, de ele-
mentos de unidn, tales como estribos, filamentos, grapas u otras
armaduras (estos elementos son introducidos en perforaciones o bien
remachados, empernados o soldados al perfilado met&lico), pero, al
precio de una adicidn de metal y del empleo de mano de obra especig
lizada;

¢).~ En fin, soluciones consistentes en el empleo de perfila-
dos especiales asimétricos que responden, por su forma y bdrganos
secundarios, a las necesidades de adherencia y, por su seccibn, a
upa posicidn afinada del acero, una vez envuelto el perfilado en la

estructura definitiva de hormigdn armado; pero, estos perfilados eg
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peciales se separan a veces, demasiado a causa de su insuficiencia
propia del momento de inercia de los perfilados usuales y no se
prestan siempre, por esbte hecho, a construcciones normales de arma-
zones prefabricadas y unidas antes del vaciado.

E]l procedimiento objeto de la presente patente se distingue
esencialmente de las soluciones anteriormente citadas por el con-
junto de las caracteristicas siguientes:

12).~ Por el empleo de perfilados de utilizacién normal, por
ejemplo, para las viguetas de.los IPN, de 1los I AO, de los U.P N,
de los I &6 de los U con alas paralelas normales o ampliadas; para
las vigas compuestas de laminados normales tales como hojas anchas,
sngulares, hierros en Ty para los pilares, viguerias, tirantes, ete.
uwno cualquiera de los perfilados anteriormente. citados o el conjun~
to de alguno de ellos siguiendo los procedimientos corrientes de
construceidn de oﬁras metéalicas;

29),.~ Por el hecho de que la transmisidn de los esfuerzos de
los elementos metélicos anteriormente citados a las estructuras, lo
sas o rellenos que completan la construccidn, estld asegurada esen=
clalmente en el presente procedimiento por una toma de metal hecha
sobre el o los perfilados en contacto con las partes de la obra va
ciadas.

A titulo indicativo la figura 1 representa una porcidn de vigue
ta metélica, género I P N, destinada a recibir una losa de hormigdn
armado.

De una y otra parte del ala superior del perfilado se hacen
las muescas g. Antes o después de la colocacidn del perfilado a pie
de obra las aletas a liberadas por la entalladura del ala son levan
tadas a fin de encontrarse perfectamente emvueltas en el espesor

de la losa.

El principio constructivo enunciado sigue siendo el mismo cua
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lesquiera que sea el nimero, la forma o las dimensiones de las
muescas practicadas. Pueden ser alternadas o invertidas, acopla
das, equidistantes o con espacio variable en relacidn con las va
riaciones del esfuerzo de deslizamiento a combatir a lo largo de
una pieza flexionada. Con el fin de comprender mejor el princi-
pio, las figuras siguientes indican algunas disposiciones o for
mas que entran en el marco de aplicacidn del procedimientos

La figura 2 representa un tipo de entalladura con aletas
opuestas o alternzdas;

La figura 3 representa un tipo de entalladurs con aletbas
adosadaé y alternadas;

Lo figura 4 representa un tipo de entalladura con aletas
anchas adosadas y alternadas; habiendo realizado esta entalladu
ra en una viga compuesta de una larga hoja y angulares;

La figura 5 representa un tipo de entalladura con életas
continuas e invertidas; esta entalladura habiendo sido hecha en
la masa del ala de una vigueta en chapa plegada; es de nobtar
que el mismo tipo de entalladura en la masa de las alas de un
perfilado puede ser efectuada en viguetas con alas parslelas y
ensanchadas;

La figura © reﬁresenta un fipo de entalladurg sin seccio=-
namiento transversal. En este caso la parte seccionada es esti
rada y levantada para constituir una aleta a2 ondulada y contim
nua, cuya forma y frecuencia pueden variar;

La figura 6 representa este tipo de aleta ondulada aplicado
en el borde del ala de un perfilado, género U.P N; es evidente
que, en el caso de un perfilado, género I P N, &s aletas ondu~
ladas continuas enfrentadas o alternadas bordearin cada lado
del perfil en I. La ondulacidn podria ser tomada en la masa de

un perfilado de alas anchas de forma andloga a la entalladura
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indicada en la figura 5. En todos los casos, este tipo de aleba on-

dulada y continua presenta un aspecto muy diferente del de las ale=
tas de las figuras 1 a 5, pero depende de forma absoluta del proce-
dimiento presente, siendo precisado una vez mis que es por la toma
de metal en el perfilado empleado como se consbibtuye el elemento de
unidn de la armadura a la estructura o al relleno adyacente.

Las muescas o aletas de unidn pueden ser ejecutadas por los me
dios mAs diversos, en especials

a) Cizalladura, estampado, fresado, aserrado, arranque lateral
por palancas o pinzes cortantes. Estas operaciones pueden llevarse
a cabo en fric en el perfilado;

b) Por entalladura en caliente; esta operacidn puede ser reali
zada durante o al final del laminado al pasc por una Jjaula de rodi-
llos verticales que llevan el molde/fﬁs muescas, o ain después del
fltimo paso del tren de laminacidn por estampado y estirado en ca-
liente.

Para la preparacidn en caliente de los perfilados, una solu-
cidn particular consiste en la entalladura parcial bajo la forma de
una ranura profunda.Hay que considerar, en efecto, que las aletas
no deben separarse del perfilado mis que en el momento de la apli-
cacidn de la estructura adyacente.

Lo separacidn de las aletas no constituye mls que una simple
operacidn de taller realizable en el lugar mediante maniobras. No
es, por tanto, indispensable entregar los perfilados con las aletas
en su posicidn saliente, a causa, sobre todo, de las dificultades
de manipulachn y transporte que de ello resultarian, Para realizar
perfilados, cuyas aletas no tengan que levantarse més que en el mo-
mento de su empleo, el perfil de muesca escogido puede ser impreso
solamente bajo la forma de ranura profunda g sobre una cara del ala

del perfilado como se indica en la figura 7, o bien, bajo la forma
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de ranuras e menos profundas impresas en las dos caras de las

- alas del perfilado tal y como se indica en la figura 8.

Las figuras 9 y 10 representan, en planta, tipos de ranuras
mspectivamente alternadas y opuestas. Za figura 11 representa en
perspectiva, a mayor escala, una fraccidn de vigueba con muescas
alternadas bajo la forma de ranuras profundas e separando parcial
mente las alebas g de la masa.del perfilado.

La figura 11 indica dos ejecuciones posibles:

12).~ Sobre el borde de atrfs del perfilado, el vollmen de me
tal desplazado por la huella de la ranura es trasladado bajo la
forma de rodete b que refuerza la seccidn de las aletas. Esta solu
cibn es en provecho de la seccidn de las alebas, si, a causé de
su longitud, la resistencia al deslizamiento longitudinal es satisg
fecha;

22),~ En el borde del ala, antes del perfilado, el vollmen
de mebal desplazado por la huella de la ranura es trasladado bajo
la forma de estrias en relieve sobre la seccidn de las aletas. Es—
ta solucidn es en provecho de la resistencia al deslizamiento lon-
gitudinal de las aletas insertas en el hormigbdn.

Las formas del rodete y de las estrias se aportan a titulo in
dicativo y pueden variar siguiendo las necesidades; los rodetes
b y las estrias s pueden ser previstos en las dos caras del ala
en el caso indicado por la figura 8.

Los perfilados con muescas ranuradas en el laminado serfn pa-—
recidos en todos los puntos a los perfilados suministrados por el
comercio y no cambiarén en absoluto las costumbres de los construc
tores de armaduras metllicas y de los contratistas. Estos perfila-
dos solo se diferenciarin por las ranuraquue limitan las aletas.
Estas Gltimas no seién separadas .de la masa del perfilado mis que

después de su mecanizado, colocacibn,ensambladura y apuntalamien—



10

15

20

25

30

to. Da liberacibdn de las aletas se efectuarh, como se ha dicho an~
teriormente, en la obra, con pinzas, quedando entendido que esta
operacibn supondrd un ligero esfuerzo suplementario de cizalladura
de la seccidn minima de metal en el fondo de la ranura,

Pero la ventaja de esta variante de aplicacidn no se perderé
por las ragones siguientes:

12, Porque la entalladura parcial puede ser hecha en serie me~-
diante impresibn en caliente durante la laminacidn de los perfila~
dos,

29, Porgque la entalladura parcial es el medio que debilitari
al minimo el ala ranurada durante las operaciones de transporte,
mecanizado y colocacidnj las aletas solo serfn levantadas en la
obra.

Los ejemplos anbteriores han sido citados a titulo indicativo
respecto a viguetas en forma de doble T; se entiende que la aplica~
cidn del procedimiento puede extenderse a toda la gama de perfila-
dos: angulares, hierros en T, planos, en forma de U, etc.

El empleo del procedimiento no estéd limitado a la construccidn
de losas, sino que se extiende a todo el campo de obras metélicas
con afiadidura de rellenos en hormigbn, hormigbn armado u otras su-
perficies compuestas.

El uso de este procedimiento de unidn hierro~hormigdn puede
ser extendido al revestimiento por estructuras de hormigdn moldea-
das o proyectadas en hormigdn sobre armazones prefabricaiess con perfi-
lados con aletas para la construccidn de tabiques, muros, parédes
abovedadas, depbsitos, silos, chimeneas de fébiicas, pisos de puen~
te, muelles, andenes, etc.

N O T A
EN RESUMEN: la presente Patente de Introduccidn que por diez

afios se solicita para Espafia, ha de recaer sobre las siguientes rel
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12,~ Procedimiento para la obtencidn de una unidn intima en—
tre perfilados metélicos y losas, estructuras o rellenos en mate-
riales tales como hormigdn, hormigdn armado o superficies susten—
tadoras compuestas, planas o abovedadas, caracterizado porque se
entallan las aletas de unibén en la masa de los perfilados y estas
aletas son sumergidas en los elementos adyacentes en el momento
de su vaciado variando su forma, nimero, seccidn, segin los ca-
sos, de forma que sea posible asociar, en los célculos de resis-
tencia, las masas vaciadas a los perfilados.

28,- Procedimiento seghln la reivindicacidn 12, caracteri-~
zado porque por gntalladura v estirado, los elementos de unidn
presentan una forma de aleta ondulada continua.

&,~ Procedimiento segln las reivindicaciones 12 y 28, ca~
racterizado porque la confeccidn de las aletas se realiza:
en frio, mediante estampado, fresado, aserrado, pudiendo adap-
tar la preparacidn a un caso particular de construccidn, o bien
en serie.

48,- Procedimiento segln las reivindicaciones 12 a 32, carac
terizado porque las aletas se ¢onfeccionan en caliente mediante
estampado o mediante entalladura total o parcial durante el la-
minado de los perfilados o depués del mismo.

52, Por 01ltimo se reivindica como objeto sobre el que ha
de recaer la presente Patente de Introduccidn que por diez afics
se solicita registrar para Espafigy— = = m = = = = = = o= 0 or oo = =

p o r
" PROCEDIMIENTO PARA LA OBTENCION DE UNA UNION INTIMA ENTRE
PERFILADOS METATLICOS Y LOSAS, ESTRUCTURAS O RELLENOS EN MATE
RIATES TATES COMO HORMIGON, HORMIGON ARMADO O SUPERFICIES
SUSTENTADORAS COMPUESTAS, PLANAS O ABOVEDADAS *



Zodo conforme queda expresado en la presente Memoriaz Des~
criptiva que consta de nueve hojas foliadas y escritas a méqui
na por una sola cara y planos que se acompaian.

re de 1.973,




D. LORENZD ORSiNI DE LORENZU PRRRA HOJA UNICA,

Escala variable
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